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Abstract of FR2704487 

Method for manufacturing a motor 
vehicle door lining panel (1) equipped 
with a seal (2) connected to the panel, 
characterised in that the panel, the 
connection of the said panel to the 
seal, and the said seal are produced 
simultaneously by injection into one 
and the same mould of the constituent 
materials of the seal (2) and of the 
panel (1) prior to the production of a 
channel (2*) by displacement of the 
constituent material of the seal under 
the effect of a blown gas pressure. 
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Proc6d6 de ^ricatlon d'un panneau de gamissage d'une porte de vdhicule automobile et panneau ainsi r6a- 

Procddd de fabrication d'un panneau (1) de gamis- 
sSpe d'une porte de v^hicule automobfle muni d'un joint (2) 
d'etanchdite ii6 au panneau caractgrisd en ce que le pan- 
neau. la liaison dudit panneau avec te joint d'dtanch^it^ et 
ledit joint sent realises simultanSment par injection dans un 
m§me moule des matdriaux oonstitutifis du joint (2) et du 
panrteau (1) pr^alablement i la realisation d'un canal (2*) 
par d6placement du nfiat^riau oonstitutif du joint sous Tenet 
d'une pression dInsufFlatjon de gaz. 
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@Proc6d6 de fabrication d'un panneau (1) de gamis- 
sBge d'une porte de v6hicule automobOe muni d'un joint (2) 
d'etanchdite \\6 au panneau caract§risd en ce que le pan- 
neau, la liaison dudit panneau avec le joint d'dtanch6it6 et 
ledit joint sent r6alis6s simul tan^ment par injection dans un 
mdme moule des mat6riaux oonstitutifs du joint (2) et du 
panneau (1) pr§alablement k la realisation d'un canal (2*) 
par ddplacement du mat^riau oonstitutif du joint sous Terfet 
d'une pression dlnsufflation de gaz. 
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- La f ig\ire 1 est tine representation en perspective 
eclatee d'une porte de vehicule automobile. 

5 

- La f igiire 2 est une representation en perspective 
d'xin peinneau de garnissage realise par le precede 
selon 1* invention. 

10 • La figiire 3 est une vue en coupe du panneau 
represents selon la ligne I-I de la figure 2. 

• - La figure 4 est un schema fonctionnel d'\in 
dispositif mettant en oeuvre le procede selon 
-I5 1' invention. 

- La figure 5 est une representation en perspective 
du moule utilise pour la mise en oeuvre du procede 
de fabrication selon 1* invention. 

20 

- La figure 6 est une vue en coupe verticale du 
moule represents selon la ligne II-II de la figure 
5. 

25 - La figure 7 est une representation en perspective 
du demi-moule inf§rie\ir. 

Les orgcuies communs axix differentes figures portent 
les mimes references. 

30 

La porte 1 de vibicule automobile representee a la 
figure comprend vine ossature (3) inter ieure qui 
porte des mecanismes et des accessoires tels gu*un 
leve-vitre (3') ainsi qu'un panneau (1) de 
^. garnissage. 
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Le panneau de garnissage comporte un accoudoir 

5 Ge panneau (1) de garnissage est fixe a I'ossature 
(3) de la poarte par des agrafes (non representees) 
clipsees dans des orifices (3") perces dans 
I'ossatxire. 

10 En reference aux figxires 2 et 3, le panneau (1) de 
garnissage est muni d'\in joint (2) d'etancheite 
dispose a la periplierie de la face interieure dudit 
panneau. 

,5 En reference aux figures 5 et 6, xin moule (4) est 
fome de deux demi-moules (4 ',4") qui sont mis en 
contact au niveau d'un plan *de joint (5) pour la 
mise en oeuvre du precede selon 1* invention. 

2Q Un premier demi-moule (4V) comporte une premiere 
empreinte (9) formant un volume de moulage dans 
lequel est injecte le mater iau constitutif du 
paimeau par une premiere unite (6) d' injection 
representee t la figxire 4, qui coopere avec un. 

2g premier orifice (6») d' injection. 

Cette premiere empreinte (9) communique par 
1 ' intermediaire d'une fente (11) en forme de 
representee a la figxire 7, avec une deuxieme 
^ empreinte (10) realisee dans le deuxieme demi-moule 
(4") . Cette deioxieme empreinte forme un volume de 
moulage dans lequel est injecte le mater iau 
constitutif du joint d'etancheite par une deuxieme 
unite (7) d' injection qui coopere avec un deuxieme 
orifice (7') d* injection. 
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Des alesages (6"f7") d' alimentation relient 
respectivement les orifices d' injection (6 ',7') et 
5 les empreintes (9^10). 

Un ajutage (8") relie la premiere empreinte (9) du 
moule avec un troisieme orifice (8') qui coopere 
avec une unite d' insufflation de gaz (8). 

10 

Le materiau const itutif du panneau (1) est un 
thermoplastique selon un mode de realisation du 
proc§d§ selon 1« invention. 

15 Le materiau constitutif du joint (2) est un 
41astom&re selon un mode de realisation du precede 
selon 1' invention. 

Le materiau constitutif du panneau (1) et le 
20 matSriau constitutif du joint (2) sont injectes 
simultanement a I'etat fluide respectivement dans 
la premiere empreinte (9) et dans la deuxieme 
empreinte (10) du moule (4) . Ces mater iaux se 
rejoignent au niveau de la fente (11) en forme de U 
25 ou ils se melangent en f ormant une liaison entre le 
panneau et le joint. 

La liaison du joint d'etancheite avec le panneau 
est r^alisSe sur toute la surface de la fente (11) 
30 en forme de U. Cette liaison est effectuee par 
1' adherence des deux mat^riaux entre eux lors de 
le\ir refroidissement. 


35 


L' emplacement des al§sages (6", 7") d" alimentation 
est choisi de maniere a ne pas nuire au bon 
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cheminement des materiaux lors de la phase 
d' injection. 

5 

Les de\ix \inites (6,7) d' injection sont reglables 
independanrment Inline de !• autre en ce qui concerne 
la Vitesse et la pression d' injection ainsi que la 
course de plastification qui determine la quantity 
10 de matiere inject€e. 

Le mat^riau constitutif du joint (2) au contact de 
la surface de la premiere empreinte (9) se 
refroidit de maniere plus rapide que I'int^iexir de 
15 celui-ci. II se forme done une couche exterieure 
solide alors que I'interieur du matiriau est encore 
a I'etat fluide, 

Un gaz en proveneince de 1' unite d' insufflation (8) 
20 est insufflfe par 1 ' intermedia ire de 1' ajutage (8") 
dans la pcirtie centrale du joint (3). 


La pression d' insufflation du gaz repousse 
radialement le materiau constitutif du joint vers 
la surface de la premiere empreinte (9) . 

La pression d' insufflation du gaz realise done un 
canal (2*) dans la partie centrale du joint (2), 

Le canal (2') ainsi realise confere au joint une 
souplesse superieure a un joint plein. Cette 
souplesse facilite 1 ' application du panneau (1) 
centre I'ossatxire (3) de la porte lors du montage 
de celui-ci sur cette derniere. 
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REVENDICATIONS 

5 1) Precede de fabrication d'un panneau (1) de 

gamissage d'une porte de vehicule automobile muni 
d'un joint (2) d*§tancheite lie au panneau 
caracterise en ce que le panneau, la liaison dudit 
panneau avec le joint d'etancheite et ledit joint 

10 sont realises simultanement par injection dans un 
meme moule (4) des mater iaux const itutifs du joint 
(2) et du panneau (1) prealablement a la 
realisation d«un canal (2') par deplacement du 
matSriau constitutif du joint sous I'effet d'une 

15 pression d' insufflation de gaz. 

2) Proc§d6 selon la revendication 1 caracterise en 
ce que le matSriau injects du joint (2) est un 
elastomire. 

20 

3) ProcSdS selon la revendication 1 caracterise en 
ce que le mater iau injecte du panneau (1) de 
gamissage est un thermoplastique. 

25 4) Panneau (1) de gamissage obtenu par la mise en 
oeuvre du procedS de fabrication selon les 
revendications 1, 2 et 3. 
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